DRUT PROSZKOWY DO NAPAWANIA

Lincore® 15CrMn

KLASYFIKACJA
DIN 8555 : MF7-GF-250-KP

OPIS OGOLNY

Lincore 15CrMn jest drutem samoostonowym do spawania tukiem otwartym, drut ten daje tuk o doskonatej charakte-
rystyce, powoduje fatwe usuwanie zuzla i mata ilo$¢ rozpryskow.

Mimo iz, Lincore 15CrMn jest gtéwnie przeznaczony do spawania tukiem otwartym, moze by¢ uzyty pod topnikiem
obojetnym, gdy wymagana jest eliminacja zaréowno rozpryskow jak i ol$nienia tukiem.

ZASTOSOWANIE

Lincore 15CrMn daje stopiwo premium, austenityczne chromowo-manganowe. Terminu premium uzyto, poniewaz spoiwo ma skiad chemiczny gawaran-
tujacy wytwarzanie napoiny austenitycznej na zwyklej stali weglowej, nawet przy jednej warstwie. Napoina szybko utwardza si¢ pod wptywem udaru,
dzieje sie to zwlaszcza przy wystepowaniu duzych udaréw i zfobieniu mechanicznym w potaczeniu z umiarkowanym $cieraniem. Dodatkowo przy napawa-
niu wysoka odpornos$¢ na pekanie tego stopu powoduije, ze Lincore 15CrMn jest idealnym materiatem do taczenie stali manganowych ze soba lub ze stalg,
weglowa z minimalnym ryzykiem pekania w osi spoiny. Spawanie tukiem krytym SAW nie jest jednak zalecane.

Typowe zastosowania obejmuja;

o Krzyzownice kolejowe

o Wozki jazdy suwnic

o Kruszarki miotkowe i sita

® Sprzet do robét ziemnych

® Regeneracja austenitycznych plyt manganowych i czesci sktadowych
o Sprzet konstrukcyjny

WLASNOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardos¢
W stopiwie 18 - 22 HRc (210-235 HB)
Po zgniocie 40 - 50 HRc (375-490HB)
OPAKOWANIE
Typ Srednica (mm) 2.0 28
6.35 kg szpula 14C X
10 kg szpula 22RR X
22.68 kg szpula 50C X X
Lincore® 15CrMn
o] i §¢: Wszystkie i zawarte w tym katalogu sa oparte na najlepszej, dostepnej wiedzy, podlegaja one zmianom bez ia i moga by¢ jako ogélne

Dymy: Informacje na temat bezpieczenstwa przy spawaniu s dostepne na zyczenie.




DRUT PROSZKOWY DO NAPAWANIA

Lincore® 15CrMn

INFORMACJE DODATKOWE

Warstwy materiafu utwardzone przez zgniot i uprzednio wykonane napoiny powinny by¢ wcze$niej usuniete przed zastosowaniem nowej napoiny, poniewaz
53 sktonne do kruchosci i ewentualnego pekania.

Zaleca si¢ napawanie waskimi prostymi $ciegami dla unikniecia nadmiernego nagrzania materiatu podstawowego. Wysoka ilo$¢ wprowadzonego ciepta
i temperatura migdzywarstwowa powyzej 260°C prowadzi do wydzielenia weglikow manganu, powodujgcych wzrost kruchoéci.

Liczba warstw napoiny nie jest ograniczona, jednak zazwyczaj powinno si¢ przekuwac kazda warstwe natychmiast po napawaniu, w celu zmininimalizowania
naprezen wewnetrznych i odksztatcen oraz skionno$ci do pekania.

Napoiny Lincore 15CrMn utwardzajg sig szybko w trakcie pracy, co powoduje, Ze staja sie one trudno obrabialne.

Nalezy stosowac narzedzia skrawajace z weglikow spiekanych lub ceramiczne oraz sztywne oprzyrzadowanie. Mozna takze z powodzeniem stosowac
szlifowanie.

W przypadku elementéw narazonych na dziatanie silnych uderzen i $cierania powinno sig stosowac napoiny z Lincore 15CrMn w potaczeniu z pojedynczg
warstwg Wearshield 60 lub Lincore 60-O.

Napoiny Lincore 15CrMn nie moga by¢ ciete tlenem z powodu wysokiej zawartosci chromu, jednak mozna stosowac ciecie plazma i Ztobienie powietrzne.

POZYCJE SPAWANIA RODZAJ PRADU
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TYPOWY SKLAD CHEMICZNY STOPIWA (W %)

C Mn Si Cr
04 15.0 0.25 16.0

STRUKTURA

Po spawaniu mikrostruktura sktada sie z migkkiego austenitu chromowo-manganowego, ktéry szybko umacnia sie¢ pod wptywem obcigzen udarowych

DANE DO KALKULACJI

Srednica  Szybkos¢ podawania Prad Napiecie tuku Uzysk stopiwa
(mm) drutu (m/min) A (V) (kg/)
20 32do89 210-380 26-32 33-97
28 1.9do 4.4 250 - 380 26-30 25-75

PRODUKTY ALTERNATYWNE

Produktem alternatywnym jest Wearshield® 15CrMn
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